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珪素鋼板の最適切削加工法
湊 喜代士・星 鉄太郎
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(Received Apr.10. 1970) 
Silicon stee1 is used in the form of p1ate in manufacturing cores and stators 
of e1ectric motors. This materia1 is originally hard to machine， itreduces 
production efficiency. Therefore raising of efficiency is strong1y desired. 
Present study was conducted in order to choose the most suitable materia1 of 
too1 for cutting si1icon stee1 p1ates， and to research the most suitab1e shape 
of too1 and the optimum cutting condition. 
Ko1esov type too1 design used at high feed-rate operation was found to be 



























































K10・……..H1， G10E， G 1 
サー メット工具・…・・タイカット
i) 工具型式および形状
J 1 S 31型
スロアウェイ一式 4角チップ













切削速酌)1 150m/m叫o町 min1 80m/min 
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具形状 -50， -60， 50， 60， 150， 
150， O.8mm 


































送り o . 15mm/rev . 
切込 O.2mm 
工具タイカット







( チツピンクグ‘が発生のため切削仕上げ面は |悪悪、い場合 / 
工具 タイカッ ト



































































































(iv) すくい角は負角 (00以下〕よりも00が好まし 最適の工具形状およびその工具で切削する場合の最
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良の切削条件をまとめてみると次のようであるD
工具材種 K10種が良好。H1， G 1， G10Eい
づれもあまり差異は認められないが，
G10Eがやや優るD
工具形状 J1 S31型 スロアウェイ一式4角チ
















刃先平行部 L =0.7mm 

















刃先形状 R: 0.8mm L: 0.7mm 
sa[=sα2: 0.05mm α:00 























































(ろう付け) I (スロアウエ)ノミイト イー ノミイト
切削費
(機械チヤー) I 44.6円 | 









切削条件; 切削速度 100m/min 
送り速度 0.6mm/rev 
切込 0.21414
なほ，本研究を行なうに当って，種々御懇篤な御指
導を賜わった京都大学奥島啓式教授に深甚の謝意、を表
す。
f昭和45年4月10日受理)
10 図
25.0円
0機械のオーヴアヘッドチャージ 1200￥/hr 
(1人1台もつ =20￥/min
0工具研削のオーヴアヘッドチャージ 900￥/hr 
=15￥/min 
0ろう付けバイトの購入価格 900￥/本
その研ぎ直し可能回数 10回/本
Oスロアウェイーホル夕、、購入価格 800￥/本
その耐用チップ数 15チップ/本
Oスロアウェイーチップ (4角G10E)
500￥/チップ
その使えるコーナ数 8/チップ
この新方式によると普通切削法に比して製作時間に
計
